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© Fahrzeugreifen. 

(57) Fahrzeugreifen mit einer ein- oder mehrlagigen Radialkarkasse, einem Gurtel und einem Laufstreifen. 
^ Zwischen dem Laufstreifen und dem Gurtel ist zumindest eine Gummilage (5) angeordnet die mit 

Fasern, deren Hauptorientierungsrichtung mit der Umfangsrichtung ubereinstimmt, verstarkt ist. Die 

Fasern sind thermisch schrumpfbare Fasern in der Form von Stapelfasern (7). 
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Die vorliegende Erf indung betrifft einen Fahrzeugreifen mit einer ein- oder mehrlagigen Radial karkasse, 
einem Laufstreifen und einem zwischen der Radialkarkasse und dem Laufstreifen angeordneten Gurtel mit 
insbesondere mindestens 2 Gurtellagen mit in jeder Lage parallel zueinander verlaufenden Festigkeitstragern 
aus Stahl Oder aus einem textilen Material und mitzumindest einer zwischen dem Laufstreifen und d m Gurtel 
angeordneten Gummilage, die mit Fasern verstarkt ist, deren Hauptorientierungsrichtung mit der Umfangs- 
richtung ubereinstimmt. 

Zur Verbesserung der Schnellauffestigkeit und der Dauerhaltbarkeit von Gurtelkonstruktionen ist es bei 
Radialgurtelreifen Stand der Technik, bei der Konfektion der Reifen das Gurtelpaket, welches ublicherweise 
aus 2 bis 3 Lagen von gummierten Korden, insbesondere Stahikorden, besteht, mit einem gummierten Nylon- 
gewebe, der Nylonbandage abzudecken. Diese Nylonbandage besteht ublicherweise aus in Umfangsrichtung 
des Reifens umlaufenden, in sogenannter Nullgradlage orientierten parallelen Nylonkorden. Bei der Vulkani- 
sation des Reifens schrumpft das Nylon (HeiR-Schrumpf) und baut urn den Gurtel Spannungen auf, die ins- 
besondere die Gurtelkanten niederhalten und solcherart Kantenlockerungen des Gurtels hintanhalten. Neben 
der Verbesserung der Schnellauffestigkeit wirkt die Nylonbandage auch dem Eindringen von Steinen entgegen 
und verbessert somit die Dauerhaltbarkeit des Gurtels im praktischen Einsatz. Die Nylonbandage verlauft da- 
bei entweder uber die Gesamtbreite des Gurtels unter Abdeckung der seitlichen Gurtelkanten oder besteht 
aus zumindest zwei Streifen, die jeweils die Gurtelkanten abdecken. 

Aus einer Anzahl von Patentdokumenten ist es ferner bekannt, im Gurtelbereich eines Reifens Gummila- 
gen vorzusehen, die Kurzfasern bzw. Stapelfasern enthalten. So wird beispielsweise in der EP-A 0372677 vor- 
geschlagen. anstelle herkommlicher Gurtellagen Gummilagen zu verwenden, in denen kurze Fasern enthalten 
sind, die in einer Vielzahl paralleler Reihen angeordnet sind und Stucke von Einzelf ilamenten sind, wobei das 
Filamentrriaterial Nylon, Rayon, Polyester. Baumwolle, Metall, Aramid oder Glas sein kann. Das bevorzugte 
Material sind Baumwollfasern mit einem Durchmesser von ungefahr 0,076 mm und einer Lange bis zu 1,27 
cm. In den einzeinen Gurtellagen konnen nun diese Fasern entweder samtlich in Umfangsrichtung oder samt- 
lich quer zur Umfangsrichtung orientiert werden. 

In der CA-A 889677 sind Gurtellagen vorgeschlagen, die als Festigkeitstrager kurze Kordteile beinhalten, 
die parallel zueinander ausgerichtet sind und in Reihen angeordnet sind, so daft innerhalb einer Reihe die be- 
nachbarten Enden dieser Kordteile miteinander fluchten. Diese Kordteile konnen in eine Gummimatrix einge- 
bettet sein, in der in einer bestimmten Richtung orientierte Filamente oder Fasern enthalten sind. Sowohl die 
Kordteile ais auch die Fasern konnen aus Rayon, Nylon, Polyester, Baumwolle, Glas oder Metall bestehen. 

In der AT-B 315656 wird ein Verstarkungselementfur Luftreifen vorgeschlagen, das als Verstarkungsma- 
terial mineralische Fasern, insbesondere Glasfasern, enthalt deren Lange hochstens 1 mm betragt. Auch aus 
der AT-B 322390 ist es bekannt, eine Verstarkungseinlage fur den Gurtelverband eines Fahrzeugreifens vor- 
zusehen, die richtungsorientierte Glasfasern enthalt. Schlieftlich ist in der US-A 3918506 geoffenbart, im Gur- 
telverband, beispielsweise zwischen herkdmmlich gestalteten Gurtellagen, eine zusatzliche Lage, die mit 
Kurzfasern aus Glas versehen ist, anzuordnen. 

Die bisher bekannten Losungen konnten sich in der Praxis nichtdurchsetzen, da sie allem Anschein nach 
den Erwartungen hinsichtlich Verbesserung der Haltbarkeit von Gurtelkonstruktionen nicht entsprechen konn- 
ten. 

Hier setzt nun die Erfindung ein, deren Aufgabe darin besteht, einen in der Praxis vorteilhaften Einsatz 
von Stapelfasern im Unterbau des Reifens vorzuschlagen. Geldst wird die gestellte Aufgabe erf indungsgemali 
dadurch, daft die Gummilage bzw. die Gummilagen aus einer Kautschukmischung hergestellt ist bzw. sind, 
die 5 bis 50 Gewichtsteile, bezogen auf 100 Gewichtsteile Kautschuk in der Mischung, thermisch schrumpf- 
barer Fasern in Form von Stapelfasern enthalt bzw. enthalten, deren Lange 5 bis 50 mm, insbesondere 10 bis 
30 mm, betragt. 

Es hat sich uberraschenderweise herausgestellt, dad durch eine oder mehrere derartige Gummilagen die 
herkommliche Nylonbandage auf technisch gleichwertige Art und Weise ersetzt werden kann. Von Bedeutung 
ist dabei. daft durch den hohen Anteil an Stapelfasern und durch den Einsatz von relativ langen Stapelfasern 
schon in der unvulkanisierten Mischung eine Art verfilztes Vlies von Stapelfasern entsteht, welches durch die 
Weiterverarbeitung die gewunschte Hauptorientierung in Umfangsrichtung des Reifens erhalt. So ist es mog- 
lich, daft bei der Vulkanisation durch den dabei stattfindenden Heili-Schrumpf der Fasern die gewiinschten 
Spannungen aufgebaut werden. 

Dabei hat es sich als besonders vorteilhaf t herausgestellt, wenn der Anteil der Stapelfasern 30 bis 60 Ge- 
wichtsteile, bezogen auf 100 Gewichtsteile Kautschuk in der Rohmischung, betragt 

Bei einer bevorzugten Ausf uhrungsform der Erfindung werden Stapelfasern unterschiedlicher Langen ver- 
wendet. Diese Maftnahme unterstutzt die Verarbeitbarkeit der unvulkanisierten Mischung. 

Die Vliesbildung wird dadurch gunstig beeinfllufM, wenn das Verhaltnis Lange zu Breit der Stapelfasern 
mindestens 75 betragt. 
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Als thermisch schrumpfbares Fasermaterial kommt ferner bevorzugt ein Polyamid, insbesondere Nylon 6 
oder Nylon 6,6 od r ein Polyester, insbesondere ein Terephthalat, in Frage. 

Im Sinne der Vermeidung von Produktionsabfallen ist es ferner gunstig, wenn als Stapelfasern zerhackte 
bzw. zerschnitten , ungummierte oder gummierte, jedoch unvulkanisierte Schneidabfaile eingesetzt werden. 

5 Zur Gewahrleistung derHaftung der Stapelfasern in derfertigenGummimischung ist es von Vorteil, wenn 

die Stapelfasern in Tauchlosungen bekannterArt vorbehandelt werden. Alternativdazu kann dieRohmischung 
fur die Gummilage Zusatzstoffung zur Forderung der Gummi-Textilhaftung enthalten. insbesondere phenoli- 
sche Zusatzstoffe, wie beispielsweise Resorcin oder resorcinhaltige Harze sowie Methylendonatoren wie 
beispieslweise Hexamethylentetramin oder Hexamethylolmelamin. 

w Die Orientierung der Stapelfasern in der Mischung erfolgt verfahrenstechnisch auf einfacbeWeise, indem 

diese Orientierung durch Kalandrieren oder durch Extrusion der Stapiefaser- Mischung erfolgt. 

Im nachsten verfahrenstechnischen Schritt konnen die durch Extrusion oder Kalandrieren hergestellten 
Profile mit dem Laufstreifenprofil vordoubliert werden. Eine weitere, einfache Weiterverarbeitung der durch 
Extrusion bzw. Kalandrieren hergestellten Profile besteht darin, daft diese Profile undoubliert einfach oder 

15 mehrfach auf die Gurtelkonstruktion gewickelt werden. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden nun anhand der Zeichnung, die ein 
Ausfuhrungsbeispiel darstellt, naher beschrieben. Dabei zeigt Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch einen Gurtel- 
reifen in Radialbauart, Fig; 2 ein vergroftertes Detail aus Fig. 1 und Fig. 3 einen Teilquerschnitt durch eine 
nach der Erfindung gestaltete Gummilage. 

20 Der in Fig. 1 dargestellte Reifen weisteine Radialkarkasse 1 auf. die in herkommlicher ArturidWeise durch 

Umschlingen von Wulstkernen 2 in Wulstbereichen verankert ist, sowie Seitenwande 3 und einen Laufstreifen 
6, der mrt'einem Laufstreifenprofil versehen ist. Zwischen dem Laufstreifen 6 und der Karkasse 1 ist ein in 
diesem Ausfuhrungsbeispiel zweilagiger Gurtel 4 angeordnet, wobei die Gurtellagen 4a, 4b aus in eine Gum- 
mischichteingebetteten Festigkeitstragern, beispielsweise aus Stahlkord, bestehen, die innerhalb einer Lage 

25 parallel zueinander verlaufen. Mit der Mittelumfangsebene des Reifens schlieften die Korde in diesen beiden 
Lagen einen Winkel, der insbesondere zwischen 15 und 25 Grad betragt, ein, wobei die Korde dieser beiden 
Lagen einander kreuzen. 

Wie aus Fig. 1 in Verbindung mit Fig. 2 ersichtlich ist, ist zwischen dem Laufstreifen 6 und der radial au- 
ftersten Gurtellage 4a eine Gummilage 5 angeordnet. Die Gummilage 5 besteht aus einer Kautschukmischung , 

30 in der zwischen 5 und 50 Gewichtsteile, insbesondere zwischen 10 und 35 Gewichtsteile, bezogen auf 100 
Gewichtsteile Kautschuk in der Lage 5, thermisch schrumpfbarer Fasern in Form von Stapelfasern, die imwe- 
sentlichen gleichmaftig in der Lage 5 verteilt sind, enthalt. Wie insbesondere aus Fig. 2 und Fig. 3 ersichtlich 
ist, sind die Stapelfasern 7 im wesentlichen in Reifenumfangsrichtung orientiert. 

Als thermisch schrumpfbares Fasermaterial kommen beispielsweise ein Polyamid, wie Nylon 6 oder Nylon 

35 6,6, oder Polyester, insbesondere ein Terephthalat, in Frage. Dabei konnen zerhackte bzw. zerschnittene Fa- 
sern bzw. Filamente, ungummierte oder gummierte, jedoch unvulkanisierte, bei der Reifenfertigunganfallende 
Schneidabfaile verwendet werden. Die Lange der Stapelfasern 7 sollte zwischen 5 und 50 mm, insbesondere 
zwischen 10 bis 30 mm betragen, wobei Stapelfasern 7 unterschiedlicher Langen eingesetzt werden konnen. 
Als besonders gunstig hat es sich herausgestellt, wenn das Verhaltnis Lange zu Breite der Stapelfasern mehr 

40 als 75 betragt. Die Dicke der Gummilage 5 wird mit der gewahlten Faserkonzent ration abgestimmt. In einer 
diinnen Lage von 0,5 bis zu ca. 1,5 mm Dicke werden hohere Faseranteile eingebracht, in einer dicken Lage 
bis zu ca. 3,5 mm sind mit relativ niedrigen Faseranteilen gute Ergebnisse erzielbar. 

Durch die Verwendung von relativ langen Stapelfasern mit einem hohen Verhaltnis Lange zu Breite ent- 
steht in der unvulkanisierten Kautschukmischung, die in eine entsprechende Plattenform zur Verwendung als 

45 Gummilage 5 gebracht wird, ein verf ilztes Vlies von Stapelfasern, welches bei der Vulkanisation des Reifens 
schrumpft und die gewunschten Spannungen liefert. 

Wie Fig. 1 zeigt wird der seitliche Auslauf 5a der Gummilage 5 vorzugsweise verlaufend gestaltet, so dali 
die Kanten der Gurtellagen 4a, 4b abgedeckt werden. Dadurch werden hohe Modulsprunge vermieden. Die 
Geometrie des Auslaufes 5a kann abweichend von der dargestellten Form gewahlt werden. Auch die sonstige 

50 Lagengeometrie der Gummilage 5 kann abweichend von der dargestellten sein, so kann insbesondere, im 
Querschnitt betrachtet, eine Profilierung derart erfolgen, dali im Abdeckbereich der Gurtellagen 4a, 4b eine 
hohere Lagendicke gewahlt wird. Es ist ferner moglich, die Gummilage 5 derart zu gestalten, daft in dern die 
Gurtelkanten abdekkenden Bereich eine hohere Stapelfaserkonzentration vorliegt als im sonstigen Gummi- 
lagenbereich. Herstellungstechnisch laBtsich diese MaBnahme beispielsweise dadurch verwirklichen, daflge- 

55 sondert Randstreifen verwendet werden. 

Die Kautschukmischung selbstbasiert auf Polymeren bzw. Polymerverschnitten, wie siefurGurtelabdeck- 
mischungen ublich sind, und enthalt die ublichen Zusatzstoffe. Im folgenden ist ein Beispiel einer Kautschuk- 
mischung fur die Gummilage 5 angegeben. mit der sehr gute Ergebnisse im Reif n erzielt wurden: 

3 
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Kieselsaure geftillt 
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Mineralol aromatisch 
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Alterungsschutzmittel 


2 




Zinkoxid 


6 


15 


Stearinsaure 


1.2 




Resorcin 


2,5 



Hexamethylolmelaminhexamethylather 2,5 

20 

Schwefel unloslich 6 
Benzothiazyl-2-dicyclohexylsuifenamid (DCBS) 1,8 
Nylon-Aufpressung 10 mm Faseriange* 45 

25 

*Verwende( wurde unvulkanisierter Schneidabfall einer Nylonbandage mi 30 Gewichtsprozent Nylon der Konstruktion 
940/2. Der SchneidabfaM wurde auf 10mm Faseriange zerhackt und anschlieBend auf einem Walzwerk homogenisiert. 
Die AutpreBmischung im Schneidabfall ist rezeptma8ig gieich der obigen Rezeptur, enthalt aber naturgemaB keinen 
gehackten SchnetdabfaB. 



Die Stapelfasern konnen zur Verbesserung der Haftung in der Gummimischung in bekannter Weise in ei- 
35 ner Tauchlosung vorbehandelt werden. Andererseits kann jedoch auch die Kautschukmischung fur die Gum- 
milage 5 mitentsprechenden Zusatzstoffen zur Forderung der Kautschuk-Stapelfaser-Haftungversehen wer- 
den. Dabei kommen insbesondere phenolische Zusatzstoffe, wie Resorcin Oder resorcinhaltige Harze in Fra- 
ge, ferner auch Methylendonatoren, vor allem Hexamethylentetramin Oder Hexamethyl-Methylol-Melamin. 
Die gewunschte Orientierung der Stapelfasern 7 kann durch Extrudieren der die Stapelfasern 7 enthalte- 
40 nen Kautschukmischung oder durch Kalandrieren erhalten werden. 

Die Weiterverarbeitung kann nun so erfolgen, dali entweder die durch Extrudieren oder Kalandrieren ent- 
standenen Profile bzw. Platten mit dem Laufstreifenprofil vordoubliert werden oder diese Profile oder Platten 
undoubliert einfach oder mehrfach uber die Gurtelkonstruktion gewickelt werden. 

Ferner ist es moglich, die Stapelfasermischung durch Extrudieren oder Kalandrieren in schmale streifen- 
45 formige Profile zu formen und diese in einem Wickelvorgang auf die Gurtelkonstruktion aufzubringen. Dieses 
Verfahren ist insbesondere bet einer dunnen Auslegung der Gummilage 5 gunstig. 

Es ist selbstverstandlich, dafc das Einmischen der Stapelfasern 7 als auch deren Weiterverarbeitung st ts 
unterhalb. einer Temperatur erfolgt, bei der kein vorzeitiges Schrumpfen der Stapelfasern 7 stattfindet. Erst 
bei der Vulkanisation des Reifens soil die fur die Schrumpfung der Stapelfasern 7 erforderliche Temperatur 
50 erreicht werden, da nur so sichergestellt ist, dafi im fertigen Reifen die gewunschten Spannungen aufgebaut 
werden. 

Die Gurtelabdecklage 5 kann nun. wie Fig. 1 zeigt, den Gurtel 4 inklusive dessen axial au&eren Kanten 
komplett abdecken. Es ist jedoch auch moglich, anstelle der komplett abdeckenden Lage 2 Streifen vorzuse- 
hen, die jeweils den Bereich der freien Gurtelkanten abdecken. 

55 
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Pat ntanspruche 

1. Fahrzeugreifen mit einer ein- odermehrlagigen Radialkarkasse, einem Laufstreifen und einem zwischen 
der Radialkarkasse und dem Laufstreifen angeordneten Gurtel mit insbesondere mindestens 2 Gurt lla- 

5 gen mit in jeder Lage parallel zueinander verlaufenden Festigkeitstragern aus Stahl oderaus einem tex- 

tilen Material und mit zumindest einer zwischen dem Laufstreifen und dem Gurte! angeordneten Gummi- 
lage, die mit Fasern verstarkt ist deren Hauptorientierungsrichtung mit der Umfangsrichtung uberein- 
stimmt, dadurch gekennzeichnet, daft die Gummilage bzw. die Gummilagen (5) aus einer Kautschukmi- 
schung hergestellt ist bzw. sind, die 5 bis 50 Gewichtsteile, bezogen auf 100 Gewichtsteile Kautschuk in 

w der Mischung, thermisch schrumpfbarer Fasern in Form von Stapelfasern (7) enthalt bzw.'en thai ten, de- 

ren Lange 5 bis 50 mm, insbesondere 10 bis 30 mm, betragt. 

2. Fahrzeugreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft der Anteil der Stapelfasern 10 bis 35 Ge- 
wichtsteile. bezogen auf 100 Gewichtsteile Kautschuk in der Rohmischung, betragt. 

15 

3. Fahrzeugreifen nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft die Gummilage(n) (5) 
Stapelfasern (7) unterschiedlicher Langen enthalt bzw. enthalten. 

4. Fahrzeugreifen nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft das Verhaltnis Lange 
2G zu Breite der Stapelfasern mindestens 75 betragt. 

5. Fahrzeugreifen nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft das thermisch 
schrumpfbare Fasermaterial ein Polyamid, insbesondere Nylon 6 oder Nylon 6,6 ist. 

6. Fahrzeugreifennach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. daft das thermisch schrumpf- 
25 bare Fasermaterial ein Polyester, insbesondere ein Terephthalat, ist. 

7. Fahrzeugreifen nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dad die Stapelfasern (7) zer- 
hackte bzw. zerschnittene, ungummierte oder gummierte, jedoch unvulkanisierte Schneidabfalle sind, 

3 o 8. Fahrzeugreifen nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daft die Dicke der Gummi- 
lage (5) zwischen 0,5 bis 3,5 mm, insbesondere zwischen 1 bis 3 mm, betragt. 

9. Fahrzeugreifen nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet daft die Gummilage (5) die 
seitlichen Kantenbereiche des Gurtels (4) abdeckt, wobei vorzugsweise der Stapelfaseranteil in diesen 

35 Bereichen hoher ist als im sonstigen Gummilagenbereich. 

10. Fahrzeugreifen nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Stapelfasern (7) in 
Tauchlosungen bekannter Art vorbehandelt sind. 



40 



11. Fahrzeugreifen nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dad der Rohmischung fur 
die Gummilage (5) Zusatzstoffung zur Forderung der Gummi-Textilhaftung beigemengtsind, insbeson- 
dere phenolische Zusatzstoffe, wie beispielsweise Resorcin oder resorcinhaltige Harze sowie Methylen- 
donatoren wie beispielsweise Hexamethylentetramin oder Hexamethylolmelamin. 
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Fig. J 
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The invention relates to a motor vehicle tyre with a single- or multi-ply radial 
carcass, a tread strip and, between the radial carcass and the tread strip, a belt with at 
least 2 belt plies in particular, each ply incorporating reinforcing support elements of 
steel or a textile fabric extending parallel with one another, and having at least one 
rubber layer between the tyre tread and the belt which is reinforced with fibres, the main 
direction of orientation of which coincides with the circumferential direction. 

In order to improve strength for high-speed running as well as the durability of 
the belt structures when making a tyre for radial-ply tyres known from the prior art, the 
belt assembly, which usually consists of 2 to 3 layers of rubberised cords, in particular 
steel cords, is covered with a rubberised nylon fabric, known as the nylon bandage. 
This nylon bandage usually consists of parallel nylon cords extending in the 
circumferential direction of the tyre, oriented in a so-called zero degree position. When 
the tyre is vulcanised, the nylon shrinks (heat-shrinking), generating tensions around the 
belt which in particular hold the belt edges down, thereby preventing any loosening at 
the edges of the belt. Apart from improving high-speed strength, the nylon bandage also 
prevents penetration by stones and thus improves the durability of the belt during 
operational service. The nylon bandage runs either across the entire width of the belt, 
covering the lateral belt edges or consists of at least two strips, which respedively cover 
the belt edges. 

A number of patent documents also disclose the idea of providing rubber layers 
containing short fibres or staple fibres in the belt region of a tyre. For example, instead 
of using conventional belt layers, patent specification EP-A 0372677 proposes using 
rubber layers containing short fibres, which are pieces of individual filaments arranged 
in a plurality of parallel rows and this filament material might be nylon, rayon, polyester, 
cotton, metal, aramide or glass. The preferred material is cotton fibres with a diameter 
of approximately 0.076 mm and a length of up to 1.27 cm. Within the individual belt 
layers, these fibres may all be oriented in the circumferential direction or may be all 
oriented transversely to the circumferential direction. 

Patent specification CA-A 889677 proposes belt plies containing short cord parts 
as strengthening elements, which are aligned parallel with one another and arranged in 
rows so that the adjacent ends of these cord parts are flush within one another within a 
row. These cord parts may be embedded in a rubber matrix containing filaments or 
fibres oriented in a specific direction. Both the cord parts and the fibres may be made 
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from rayon, nylon, polyester, cotton glass or metal. 

Patent specification AT-B 315656 proposes a reinforcing element for pneumatic 
tyres containing mineral fibres, in particular glass fibres, as a reinforcing material, the 
length of which is 1 mm at most. Patent specification AT-B 322390 also discloses a 
5 reinforcing insert for the belt bandage of a vehicle tyre, containing directionally oriented 
glass fibres. Finally, patent specification US-A 391 8506 discloses the idea of providing 
an additional layer, containing short fibres of glass, between belt plies of a conventional 
structure, for example. 

The solutions proposed to date have not really proved themselves in practice 
10 because none of them appears to bring the anticipated improvement in terms of the 
durability of belt assemblies. 

It is here that the invention comes into its own, the objective being to propose the 
use of staple fibres in the sub-structure of the tyre to obtain practical advantages. This 
objective is achieved by the invention due to the fact that the rubber layer or the rubber 
15 layers is/are made from a rubber mixture containing 5 to 50 parts by weight, by 
reference to 1 00 parts by weight of rubber in the mixture, of heat-shrinkable fibres in the 
form of staple fibres, the length of which is 5 to 50 mm, in particular 1 0 to 30 mm. 

Surprisingly, it has been found that by using one or more rubber plies of this 
type, the conventional nylon bandage can be replaced whilst achieving the same 
20 technical effect. The important factor is that because of the high proportion of staple 
fibres and by using relatively long staple fibres, a sort of felted fleece of staple fibres 
occurs even before the mixture is vulcanised, which produces the desired main 
orientation in the circumferential direction of the tyre during subsequent processing. 
Consequently, the heat-shrinkage which occurs in the fibres during vulcanisation 
25 therefore generates the desired tensions. 

This being the case, it has been found to be of particular practical advantage if 
the proportion of staple fibres is 30 to 60 parts by weight, by reference to100 parts by 
weight of rubber in the raw mixture. 

In a preferred embodiment of the invention, staple fibres of differing lengths are 
30 used. This feature makes the unvulcanised mixture easier to process; 

The fleece formation can be further promoted if the length to width ratio of the 
staple fibres is at least 75. 

As the heat-shrinkable fibre material, it is also preferable to us a poiyamide, in 
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particular nylon 6 or nylon 6.6, or a polyester, in particular a terephthalate. 

In order to avoid production wastage, it is also expedient to use chopped or cut, 
non-rubberised or rubberised but unvulcanised off-cut wastage for the staple fibres. 
To ensure that the staple fibres bond in the finished rubber mixture, it is of 
5 advantage if the staple fibres are pre-treated in dip solutions of a known type. 
Alternatively, the raw mixture for the rubber composition may contain additional material 
to promote bonding between rubber and textile, in a particular phenol-based additives, 
such as resorcinol or resins containing resorcinol, for example, as well as methylene 
donors such as hexamethylene tetramine or hexamethylol melamine, for example. 
10 In terms of technical processing, the staple fibres in the mixture are oriented in a 

simple manner, by calendering or by extruding the staple fibre mixture. 

In the next process step, the sections produced by extrusion or calendering can 
be pre-lined with the sections of tread strip. Another simple way of processing the 
sections made by extrusion or calendering is to wind them unlined one or several times 
15 onto the belt assembly. 

Other features, advantages and details of the invention will be described in more 
detail below, with reference to an example of an embodiment illustrated in the 
appended drawings. Fig. 1 illustrates a partial cross section through a radial-ply tyre, 
Fig. 2 shows an enlarged detail taken from Fig. 1 and Fig. 3 is a partial cross-section 
20 through a rubber layer proposed by the invention. 

The tyre illustrated in Fig. 1 has a radial carcass 1 anchored in a conventional 
manner by engaging it round bead cores 2 in bead regions, as well as side walls 3 and 
a tyre tread 6, which is provided with a tread pattern. In this particular example, a two- 
ply belt 4 is disposed between the tyre tread 6 and the carcass 1 , the belt plies 4a, 4b 
25 consisting of reinforcing elements of steel cord, for example, embedded in a rubber 
layer, disposed parallel with one another within a layer. The cords in these two layers 
subtend an angle of between 15 and 25 degrees with the mid-circumferential plane in 
particular, the cords of these two plies crossing over one another. 

As may be seen by comparing Fig. 1 with Fig. 2, a rubber layer 5 is provided 
30 between the tread 6 and the radially outer belt ply 4a. The rubber layer 5 consists of a 
rubber mixture, in which between 5 and 50 parts by weight, in particular between 1 0 and 
35 parts by weight, relative to 100 parts by weight of the rubber in the layer s, consists 
of heat-shrinkable fibres in the form of staple fibres, which are essentially uniformly 
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distributed through the layer 5. As may be seen in particular by comparing Figs. 2 and 
3, the staple fibres 7 are essentially oriented in the tyre circumferential direction. 

The heat-shrinkable material may be a polyamide, such as nylon 6 or nylon 6.6, 
for example, or polyester, in particular a terephthalate. Off-cuts of chopped or cut fibres 
5 and filaments, non-rubberised or rubberised but unvulcanised, which occurs as waste 
during tyre production may be used as the staple fibres. The length of the staple fibres 
7 should be between 5 and 50 mm, in particular between 10 and 30 mm, and staple 
fibres 7 of differing lengths may be used. It has been found to be particularly practical if 
the length to width ratio of the staple fibres is more than 75. The thickness of the rubber 

10 layer will depend on the selected fibre concentration. In a thin layer 0.5 to approximately 
1 .5 mm thick, higher proportions of fibre are incorporated, whereas in a thick layer of up 
to approximately 3.5 mm, relatively low proportions of fibre will produce good results. 

If using relatively long staple fibres with a high length to width ratio, a felted 
fleece of staple fibres occurs in the unvulcanised rubber mixture, which is processed 

15 into a corresponding sheet format for use as a rubber layer 5, which shrinks whilst the 
tyre is being vulcanised, generating the desired tensions. 

As may be seen from Fig. 1 , the lateral lead-out 5a of the rubber layer 5 is 
preferably arranged so that it extends far enough to cover the edges of the belt plies 4a, 
4b. This avoids any sharp leaps in modulus. The geometry of the lead-out 5a may differ 

20 from the design illustrated. The ply geometry of the rubber layer 5 may also be different 
from that illustrated and in particular may be contoured, as viewed in cross-section, so 
that a higher ply thickness is provided in the regions where the belt plies 4a, 4b are 
covered. It would also be possible for the rubber layer 5 to be designed so that there is 
a higher concentration of staple fibres in the region where the belt edges are covered 

25 than elsewhere in the rubber layer region. In terms of production techniques, this can 
very easily by achieved by using separate peripheral strips. 

The rubber mixture itself is based on polymers or polymer blends of the type 
used as standard for covering belts and contains the usual additives. An example of a 
rubber mixture which might be used for the rubber layer 5 given below has been found 

30 to produce good results in the tyre: 

Parts by weight 
Natural rubber SMR 10 85 
Cis-1 ,4-polybutadiene 1 5 
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Carbon black N326 55 

Filled silicic acid 1 rj 

Aromatic mineral oil 8 

Anti-ageing agents 2 

5 Zinc oxide 5 

Stearic acid 12 

Resorcinol 2.5 

Hexamethylol melamine hexamethyl ether 2.5 
0 Insoluble sulphur 5 

Benzothiazyl-2-dicyclohexyl sulphenamide (DCBS) 1 .8 
Compressed nylon 1 0 mm fibre length* 45 



* Unvulcanised off-cut waste material from a nylon bandage with 30 percent by weight 
5 nylon with a 940/2 structure was used. The off-cut waste material was cut to a 1 0 mm 
fibre length and then homogenised on a rolling mill. The compressed mixture in the cut 
wastage is the same as in the above recipe but naturally contains no chopped off-cut 
waste. 

In order to improve bonding in the rubber mixture, the staple fibres are pre- 
treated in a dipping solution in the usual manner. However, the rubber mixture for the 
rubber layer 5 may also contain appropriate additives to promote bonding between the 
rubber and staple fibres. Phenolic additives in particular may be used for this purpose, 
such as resorcinol or resins containing resorcinol, as well as methylene donors, 
especially hexamethylene tetramine or hexamethyl methylol melamine. 

The desired orientation of the staple fibres can be obtained by extruding the 
rubber mixture containing the staple fibres 7 or by calendering. 

During subsequent processing the sections or sheets resulting from the extrusion 
or calendering process may then be pre-lined with the tyre tread pattern or these 
sections or sheets may be wound, unlined once or several times around the belt 
assembly. 

Another possibility would be to shape the staple fibre mixture into narrow strip- 
shaped sections by extrusion or calendering and apply them to the belt construction in a 
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winding process. However, this approach is more especially suited to a thin design of 
the rubber layer 5. 

It goes without saying that the temperature prevailing when adding the staple 
fibres 7 to the mixture and during subsequent processing must always remain below a 
level that would lead to premature shrinkage of the staple fibres 7. The temperature 
needed to shrink the staple fibres 7 should not occur until the tyre is vulcanised since 
this is the only way to ensure that the desired tensions will be generated in the finished 
tyre. 

The belt covering layer 5 may now completely cover the belt 4, including the 
axially outer edges, as illustrated in Fig. 1 . However, instead of using a layer providing 
full coverage, it would also be possible to provide 2 strips, which will respectively cover 
the region of the free belt edges. 

Claims 

1. Motor vehicle tyre with a single- or multi-ply radial carcass, a tyre tread and, 
disposed between the radial carcass and the tyre tread, a belt comprising in 
particular at least two belt plies with mutually parallel strengthening supports of 
steel or a textile fabric in each ply and having at least one rubber layer between 
the tyre tread and the belt, reinforced with fibres, the main direction of orientation 
of which coincides with the circumferential direction, characterised in that the 
rubber layer or the rubber layers (5) is/are made from a rubber mixture, 
containing 5 to 50 parts by weight, by reference to100 parts by weight of rubber 
in the mixture, of heat-shrinkable fibres in the form of staple fibres (7), the length 
of which is 5 to 50 mm, in particular 1 0 to 30 mm. 

2. Motor vehicle tyre as claimed in claim 1 , characterised in that the proportion of 
staple fibres is 10 to 35 parts by weight, by reference to 1 00 parts by weight of 
rubber in the mixture. 

3. Motor vehicle tyre as claimed in claim 1or claim 2,characterised in that the 
rubber layer(s) (5) contain(s) staple fibres (7) of differing lengths. 

4. Motor vehicle tyre as claimed in one of claims 1 to 3, characterised in that the 
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length to width ratio of the staple fibres is at least 75. 

Motor vehicle tyre as claimed in one of claims 1 to 4, characterised in that the 
heat-shrinkable fibre material is a polyamide, in particular nylon 6 or nylon 6.6. 

Motor vehicle tyre as claimed in one of claims 1 to 4, characterised in that the 
heat-shrinkable fibre material is a polyester, in particular a terephthalate. 

Motor vehicle tyre as claimed in one of claims 1 to 6, characterised in that the 
staple fibres (7) are chopped or cut, non-rubberised or rubberised, but 
unvulcanised off-cut waste. 

Motor vehicle tyre as claimed in one of claims 1 to 7, characterised in that the 
thickness of the rubber layer (5) is between 0.5 and 3.5 mm, in particular 
between 1 and 3 mm. 

Motor vehicle tyre as claimed in one of claims 1 to 8, characterised in that the 
rubber layer (5) covers the lateral peripheral regions of the belt (4), the 
proportion of staple fibres in these regions preferably being higher than 
elsewhere in the rubber layer region. 

Motor vehicle tyre as claimed in one of claims 1 to 7, characterised in that the 
staple fibres (7) are pre-treated in dipping solutions in a known manner. 

Motor vehicle tyre as claimed in one of claims 1 to 7, characterised in that the 
raw mixture for the rubber layer (5) is admixed with additives for promoting 
bonding between rubber and textile, in particular phenolic additives, such as 
resorcinol or resins containing resorcinol, for example, as well as methylene 
donors, such as hexamethylene tetramine or hexamethylol melamine, for 
example. 



h 

i 



4 ■' 



»>£».« »'»',vS ' n „■ 



1 'V'W V-,- 



